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Пути расширения рынка сбыта сварочных материалов
ɑленство ɍкраины во Всемирной торговой организации (ВɌО), подписание соглаɲения об 
ассоциации и свободной торговле с ȿвропейским сообществом (ȿС) обязывает ɍкраину про
водить гармонизациɸ национальных стандартов  с Ɇеждународными и ȿвропейскими стан
дартами, а украинских производителей сварочных материалов с цельɸ расɲирения рынков 
сбыта вести подготовку к работе в условиях конкуренции с европейскими партнерами.
Ⱦля ɷтого производителям сварочных материалов необходимо документально оформить 
и поддерживать систему заводского производственного контроля (ɁПɄ) с цельɸ обеспечения 
соответствия выпускаемой на рынок продукции Ɇеждународным и ȿвропейским стандартам, 
регламентируɸщим рабочие характеристики.
Система ɁПɄ должна состоять из процедур, регулярных проверок и испытаний и / или оце
нок, а также использования результатов для контроля качества сырья и других исходных ма
териалов, производственного процесса и продукции.
Система ɁПɄ, должна соответствовать требованиям
 (1 ,62 90012015 «Системи менеджмента качества.Ɍребования».
 (1 12042000 «Ɇатериалы сварочные. Ɍребования к качеству при производстве, постав
ке и продаже сварочных материалов для сварки и смежных процессов».
 (1 13492004 ()pr 1349 2016) «Сварочные материалы. Общие требования к сварочным 
материалам и флɸсам для сварки плавлением металлических материалов».
Оборудование для взвеɲивания, измерения и испытания должно быть прокалибровано и 
регулярно проверяться согласно документально оформленным процедурам, критериям, и с 
заданной периодичностьɸ.
Оборудование, используемое в процессе производства, должно проходить регулярные 
проверки и техническое обслуживание, чтобы его ɷксплуатация, износ или неисправность не 
приводили к несоответствиям в процессе производства.
Проверки и техническое обслуживание должны проводиться и документально фиксиро
ваться в соответствии с письменны
ми процедурами изготовителя.
Ⱦолжны быть задокументирова
ны
± технические требования ко всей 
сырьевой базе изготовителя
± входной контроль
± планы проверок для обеспече
ния соответствия продукции в про
цессе производства.
ɂзготовитель должен разработать 
процедуры, обеспечиваɸщие соответ
ствие установленных значений всех 
характеристик требованиям норма
тивных документов по назначениɸ 
(табл. 1).
ɂзготовитель должен разработать 
процедуры, обеспечиваɸщие соот
ветствие рабочих характеристик сва
рочных материалов задеклариро
ванным значениям, полученным на 
основе результатов предварительно
го испытания.
Вид и частота испытаний должны 
соответствовать требованиям
(1 ,62 15921. Сварочные ма
териалы. Ɇетоды испытаний. ɑасть 
Т а б л и ц а  1
электроды
EN ISO 2560 низколегированные и мелкозернистые стали
EN ISO 3581 нержавеющие стали
EN ISO 3580 Жаропрочные стали
EN ISO 18275 Высокопрочные стали
EN ISO 14172 никель и никелевые сплавы
ISO 1071 чугун
проволоки сплошного сечения
EN ISO 14341 низколегированные и мелкозернистые стали
EN ISO 14171
проволока-флюс для низколегированных и мелкозер-
нистых сталей
EN ISO 14343 нержавеющие и жаропрочные стали
EN ISO 18273 алюминий и алюминиевые сплавы
EN ISO 18274 никель и никелевые сплавы
EN ISO 16834 Высокопрочные стали (в защитных газах)
EN ISO 636
низколегированные и мелкозернистые стали (вольфра-
мовым электродом в защитных газах)
EN ISO 26304 Высокопрочные стали (под флюсом + порошковые)
EN ISO 24034 титан и титановые сплавы
EN ISO 21952 Жаропрочные стали (в защитных газах)
EN ISO 24598 Жаропрочные стали (под флюсом + порошковые)
порошковые проволоки
EN ISO 17632 низколегированные и мелкозернистые стали
EN ISO 17633 нержавеющие и жаропрочные стали (с защитой и без)
EN ISO 17634 Жаропрочные стали (с защитой)
EN ISO 18276 Высокопрочные стали
EN ISO 12153 никель и никелевые сплавы
EN 14700 сварочные материалы для наплавки
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1 Ɇетоды испытаний наплавленного 
металла, образцы стали, никеля и ни
келевых сплавов
(1 ,62 15922. Сварочные матери
алы. Ɇетоды испытаний. ɑасть 2 Под
готовка образцов для испытаний при 
одно двухпроходной сварки стали
(1 ,62 15923. Сварочные мате
риалы. Ɇетоды испытаний. ɑасть 3 
Ʉлассификационные испытания сва
рочных материалов по положениɸ 
сварки и глубине проплавления кор
ня углового ɲва.
Рабочие характеристики свароч
ных материалов, которые проверяɸт
ся на соответствие задекларирован
ным значениям, приведены в табл. 2.
По результатам испытаний оформляется сертификат согласно (1 10204, 
минимальный тип 2.2.
ɗкономически целесообразно  проводить первичные испытания сва
рочных материалов с учетом требований (1 ,62 15610 и привлечением 
независимой третьей стороны для одновременного получения Протоко
ла подтверждения технологии сварки (WP45) согласно требований се
рии стандартов (1 ,62 15614.
При ɷтом проводится полный комплекс испытаний сварных соедине
ний, полученных с использованием классифицируемой марки сварочных 
материалов контроль визуальным, радиографическим (или ультразву
ковым), магнитопороɲковым (или цветной дефектоскопией) методами 
механические испытания образцов поперечное растяжение, попереч
ный загиб, ударная вязкость, твердость макроскопическое исследова
ние и, при необходимости, другие испытания, например на межкристал
литнуɸ коррозиɸ.
Результаты выɲеперечисленных испытаний могут быть использова
ны для подтверждения соответствия требованиям ȿвропейских директив, 
Ɍехнических регламентов, если сварные конструкции, при сварке которых 
используɸтся классифицируемые сварочные материалы, подлежат обяза
тельной маркировке ɇациональным знаком соответствия или знаком &ȯ 
(рис. 1, 2).
Оценку сварочных материалов на соответствие (1 1349 имеет право проводить ȿвропей
ский нотифицированный орган по подтверждениɸ соответствия. После получения сертифика
та производитель сварочных материалов оформляет Ⱦекларациɸ соответствия, которая дает 
право на маркировку своей продукции знаком Сȯ.
В настоящее время три украинских производителя сварочных материалов получили право 
маркировки знаком Сȯ своей продукции ООО «ВɂɌАПОɅɂС», г. Ȼоярка, Ʉиевская обл. ООО 
ПП «ɆȿɌɂɁ», г. Ȼровары, Ʉиевская обл. ООО «СɍɆɕɗɅȿɄɌРОȾ», г. Сумы.
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Т а б л и ц а  2
размеры и форма по EN ISO 544
Механические свойства металла шва в соответствии
EN ISO 4136 растяжение с поперечным швом
EN ISO 9016 Ударная вязкость
EN ISO 9017 разрушение
EN ISO 5178 растяжение вдоль шва
EN ISO 5173 загиб
EN ISO 9015-1 твердость
EN ISO 9015-2 Микротвердость
EN ISO/TR 16060 травление для макро- и микро исследования
EN ISO 17639 Макро- и микро исследования
EN ISO 8249 определение  ферритной фазы (FN)
EN ISO 9018 растяжение крестовых соединений и внахлест
EN ISO 3690 определение водорода
химический состав наплавленного металла
EN ISO 6847 определение химсостава
Рис. 1. ɇациональный 
знак соответствия
Рис. 2. Ɂнак маркиров
ки Сȯ
